Facultatea de textile

S.C.”IMAGE CLOTHS” SRL a fost infiintata in ianuarie 1992 cu denumirea de “WHITE” SRL, avand asociat unic. In martie 1996 are loc modificarea nr. de asociati prin cesionarea a 16 parti sociale si modificarea numelui societatii in “IMAGE CLOTHS”.

*      In prezent firma apartine unor frati (parteneri in afaceri), unul stabilit in Franta avand 80% din capitalul firmei, celalalt, respectiv patronul firmei cu sediul in Iasi, detine 20% din afacere.

      *     In 1996 patronii au infiintat un mic atelier de confectii cu sediul in str. Rachiti nr. 28 initial 10 angajati supravegheati de un maistru tehnolog. Sustinuti de contracte incheiate cu parteneri francezi, firma si-a extins numarul angajatilor in prezent la 60.

      *  Interesat tot mai mult de obtinerea unor produse de calitate, patronul a angajat personal calificat pt. a avea un flux tehnologic standard urmarind cresterea productivitatii. Prin intermediul asociatului din Franta, patronul a achizitionat utilaje performante pentru cresterea calitatii produselor si a productivitatii muncii.

       *    In toamna anului 1999 deschide un punct de lucru, inchiriind o hala de productie la Statia Pilot a Facultatii de Textile unde isi desfasoara intreaga activitate.

        *   In prezent firma lucreaza in sistem lohn(contract de lohn prin comisionar). Firma realizeaza , in special produse de dama: pantaloon, sacou, jacheta, costum, fusta.

         * Materia prima este adusa din Franta. Tot ce se lucreaza se livreaza in Franta; se lucreaza exact ce se cere pe piata.; nu au comenzi in Romania.

       Firma are un profit de 6%.  

ANALIZA SWOT
· Puncte tari  -societatea se bucura de un colectiv tanar,fara multi sefi.
                         -livrarea se face la timp.

                         -firma detine utilaje performante(achizitionate prin intermediul   

                                 asociatului din Franta).

                               -societatea incheie contracte numai cu parteneri din Franta.

                               -se fac doua verificari(control de banda si final).

                               -se lucreaza in serie.

· Puncte slabe: -instabilitatea personalului=angajatii stau o perioada scurta(in  

                                    medie)de timp.Ei primesc o parte de instruire profesionala iar apoi                

                                    pleaca la alta firma.

                                  -salarizarea:salariul se calculeaza in functie de cat lucreaza  

                                   fiecare,iar la un million de lei realizat,se primesc doua tichete de  

                                   masa(bonus)

                                  -program lucru:  7.00-16.00 cu doua pauze a cate 1/2h 

                                  -nu au nici un contract cu Romania.

                                  -societatea lucreaza in system lohn(acum este favorabil dar in viitor 

                                   s-ar putea sa dispara acest sistem si firma sa se redirectioneza in 

                                   privinta partenerilor).

          Produsul ales pentru a-i prezenta procesul tehnologic este o scurta de dama J812 NELMAR(anexa 1)

           Materia prima folosita este stofa de diferite culori:neagra,alba,crem.

                 Materiale auxiliare: material termo-izolant,blana artificiala 

      butoniere,fermoare,ata de cusut.

                 Angajatii nu sunt foarte restrictionati-ei pot discuta intre ei-in timpul  

      programului,ceea ce impiedica o productivitate ridicata si dinamismul.

                 Reperele sunt transportate de la un punct de lucru la altul de catre maistra 

      tehnoloaga ,sau sunt puse in cutii de carton sau de plastic.

Locul de munca.   
                Masina simpla la care se realizeaza tivul la scurta de dama.

                Ata de cusut-nefiind de o calitate superiora se rupe foarte des,ceea ce impiedica  

      continuitatea.

                 La operatia aleasa-in 1/2h ata s-a rupt de aproximativ 20 ori.Timpul standard 

      de a pune ata in ac este de 10sec.

                 Problema cu ata-reprezinta o perturbatie in procesul tehnologic.Durata de 

      remediere a perturbatiei: 

	secunde
	2
	4
	6
	8
	13

	
	13
	9
	10
	12
	21

	
	20
	7
	5
	9
	19

	
	16
	6
	7
	3
	7


	intervalul
	Frecventa

observata
	Media

intervalului
	Frecventa 

relativa

	0-5
	10
	2.5
	0.5

	5-10
	6
	7.5
	0.3

	10-15
	3
	12.5
	0.15

	15-20
	1
	17.5
	0.05

	total
	20
	40
	1


         1.Se traseaza diagrama frecventa-durata perturbatiei:
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          2.Se traseaza diagrama frecventa relativa-durata.
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CAP 2.ANALIZA ACTIVITATII FIRMEI DIN PUNCT DE VEDERE AL MODELARII SI SIMULARII

                 Analiza fluxurilor fizice(anexa 2)

Inventarierea perturbatiilor:

	Ata de cusut

	Se rupe
	●

	Electrician 
si mecanic
	Ocazional
	●

	Personal

	Vin-pleaca
	●

	Ac de cusut

	Se toceste prea repede
	●

	Masini

	Repaos
	●

	Produse

	Defecte
	●


           Stabilirea distributiei teoretice
           Valoarea medie = 9.85(secunde)

	nr.interval
	limite interval
	Frecventa observata          (Oi)
	Valoarea medie X
	Frecventa relativa
	X*Oi
	FRECV
	Valoarea cu care se compara 

	1
	0-5
	10
	2,5
	0,5
	25
	9,917505
	0,000686

	2
	5-10
	6
	7,5
	0,3
	45
	4,99966
	0,20015

	3
	10-15
	3
	12,5
	0,15
	37,5
	2,520452
	0,09124

	4
	15-20
	1
	17,5
	0,05
	17,5
	1,270622
	0,057638

	T
	 
	20
	 
	 
	6,25
	 
	0,349714
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0,349714<9.85 rezulta aproximarea facuta este buna.Durata de remediere a perturbatiei poate fi asemanata cu o functie exponentiala.

    Stabilirea existentei sau neexistentei unei dependente intre marimile sistemului            analizat
Studiu de caz:

Stabilirea eficientei in functie de orele de lucru si zilele lucratoare:
	Ziua\ora

	7.00-9.00
	9.30-11.00
	11.00-13.00
	13.30-15.00
	15.00-16.00

	Luni

	70%
	85%
	80%
	75%
	50%

	Marti

	70%
	85%
	75%
	75%
	50%

	Miercuri

	75%
	70%
	70%
	65%
	50%

	Joi

	65%
	70%
	65%
	60%
	50%

	Vineri

	60%
	65%
	65%
	60%
	45%

	Sambata

	55%
	50%
	55%
	60%
	30%

	Media

	65%
	70%
	68%
	65%
	45%


Anliza dupa un factor:

-ora influienteaza randamentul?

	Anova: Single Factor
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	SUMMARY
	
	
	
	
	
	
	

	Groups
	Count
	Sum
	Average
	Variance
	
	
	

	7.00-9.00
	6
	3,95
	0,658333
	0,005417
	
	
	

	9.30-11.00
	6
	4,25
	0,708333
	0,017417
	
	
	

	11.00-13.00
	6
	4,1
	0,683333
	0,007667
	
	
	

	13.30-15.00
	6
	3,95
	0,658333
	0,005417
	
	
	

	 15.00-16.00
	6
	2,75
	0,458333
	0,006417
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	ANOVA
	
	
	
	
	
	
	

	Source of Variation
	SS
	df
	MS
	F
	P-value
	F crit
	

	Between Groups
	0,24
	4
	0,06
	7,086614
	0,000587
	2,758711
	

	Within Groups
	0,211667
	25
	0,008467
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Total
	0,451667
	29
	 
	 
	 
	 
	


Rezultat

F>F crit,de unde rezulta ca factorul de influienta interval de timp influienteaza randamentul angajatilor.

Analiza dupa 2 factori:

-ora si zilele saptamanii influienteaza randamentul?

	Anova: Two-Factor Without Replication
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	SUMMARY
	Count
	Sum
	Average
	Variance
	
	
	

	Luni
	5
	360
	72
	182,5
	
	
	

	Marti
	5
	355
	71
	167,5
	
	
	

	Miercuri
	5
	330
	66
	92,5
	
	
	

	Joi
	5
	310
	62
	57,5
	
	
	

	Vineri
	5
	295
	59
	67,5
	
	
	

	Sambata
	5
	250
	50
	137,5
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	7.00-9.00
	6
	395
	65,83333
	54,16667
	
	
	

	9.30-11.00
	6
	425
	70,83333
	174,1667
	
	
	

	11.00-13.00
	6
	410
	68,33333
	76,66667
	
	
	

	13.30-15.00
	6
	395
	65,83333
	54,16667
	
	
	

	15.00-16.00
	6
	275
	45,83333
	64,16667
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	ANOVA
	
	
	
	
	
	
	

	Source of Variation
	SS
	df
	MS
	F
	P-value
	F crit
	

	Rows
	1696,666667
	5
	339,3333
	16,15873
	1,99E-06
	2,71089
	

	Columns
	2400
	4
	600
	28,57143
	5,11E-08
	2,86608
	

	Error
	420
	20
	21
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Total
	4516,666667
	29
	 
	 
	 
	 
	


Rezultat

F>F crit,de unde rezulta ca factorii interval de timp si zilele saptamanii influienteaza randamentul angajatilor.

CAP. 3 PREZENTAREA PROGRAMELOR DE SIMULARE EXISTENTE

1. Obiectivele lucrării

Iniţierea în utilizarea unui program pentru modelarea sistemelor de producţie şi simularea proceselor ce se desfăşoară în cadrul acestora..

Construirea în cadrul programului a modelului unui sistem de producţie, simularea funcţionării acestuia şi efectuarea unor studii privind parametrii de desfăşurare ai procesului de producţie.

2. Descrierea sistemului de producţie

Sistemul studiat (figura 6.1) este destinat prelucrării a două tipuri de repere: A şi B. Semifabricatele pentru ambele tipuri de repere intră în sistem fiind depozitate în magazia BufIn. Din magazia BufIn, ambele tipuri de semifabricate sunt transportate către maşina unealtă MU1 de către un vehicul Veh1.
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Figura  6.1: Structura sistemului de producţie studiat
După prelucrarea pe maşina MU1, reperele de tipul A sunt preluate de conveiorul Conv2 şi transportate la maşina unealtă MU2. După prelucrarea pe această maşină, reperele de tipul A sunt preluate de conveiorul Conv4 şi transportate la magazia de ieşire din sistem BufOut.

După prelucrarea pe maşina MU1, reperele de tipul B sunt preluate de conveiorul Conv3 şi transportate la maşina unealtă MU3. După prelucrarea pe această maşină, reperele de tipul B sunt preluate de conveiorul Conv5 şi transportate la magazia de ieşire din sistem BufOut.

Semifabricatele pentru reperele de tipul A sosesc în sistem în loturi, la intervale de timp ce se înscriu într-o repartiţie normală cu media 20 minute şi abaterea standard 2 minute. Prima sosire a unui lot de tipul A are loc la momentul 0. Mărimile loturilor se înscriu uniform în intervalul 8 ... 12 bucăţi.

Semifabricatele pentru reperele de tipul B sosesc în sistem în loturi, la intervale de timp ce se înscriu într-o repartiţie normală cu media 15 minute şi abaterea standard 1 minut. Prima sosire a unui lot de tipul B are loc la momentul 0. Mărimile loturilor se înscriu uniform în intervalul 7 ... 10 bucăţi.

Magazia BufIn are capacitatea de 1000 bucăţi şi este de tipul stivă alimentată pe la coadă şi cu ieşire prin faţă. Fiecare semifabricat care soseşte în această magazie nu poate ieşi din aceasta înainte de trecerea unui minut de la intrare.

Magazia BufOut este de acelaşi tip, dar capacitatea sa este de doar 500 bucăţi.

Capacitatea vehiculului Veh1 este de 5 bucăţi. Viteza sa de deplasare este de 1,5 m/min atunci când este gol şi de 1 m/min atunci când este încărcat.

Timpul necesar pentru prelucrarea unui reper (indiferent de tip) pe maşina unealtă MU1 se înscrie într-o repartiţie normală cu media 5 minute şi abaterea standard 0,5 minute. Maşina MU1 lucrează fără să se defecteze.

Timpul necesar pentru prelucrarea unui reper de tip A pe maşina unealtă MU2 se înscrie într-o repartiţie normală cu media 15 minute şi abaterea standard 1,5 minute. Maşina MU2 lucrează fără să se defecteze.

Timpul necesar pentru prelucrarea unui reper de tip B pe maşina unealtă MU3 se înscrie într-o repartiţie normală cu media 10 minute şi abaterea standard 2 minute. Maşina MU3 lucrează fără să se defecteze.

Pe lungimea conveioarelor încap câte 10 piese. Piesele sunt fixate de benzile rulante doar la conveioarele Conv3 şi Conv5. Transportul unei piese de-a lungul unui conveior durează 50 min. 

Conveiorul Conv2 trebuie reglat după fiecare 100 minute de lucru efectiv, conveiorul Conv4 după fiecare 140 minute de lucru efectiv, conveiorul Conv3 după fiecare 120 minute de lucru efectiv, iar conveiorul Conv5 după fiecare 160 minute de lucru efectiv. Reglajul fiecărui conveior durează 10 minute.

CAP.4 CONCLUZII

      Propunerea unei variante imbunatatite:

-aranjarea utilajelor in sala(anexa 2);

-motivarea personalului;

-incercarea mentinerii echipei;

-achizitionarea de materii prime de calitate superioara;

-angajare de personal calificat-electrician,mechanic.
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